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© Verfahren zur Hersteilung einer Getrankedose aus 
® Verfahren zur Hersteilung einer wiederverschlieBbaren 



Blech, insbesondere WeiBblech 



m einseitig mit PET be- 



dest aus einer PET-Schicht und einer Haftvermittler- 
schicht, deren Schmelzpunkt maximal 210°C betragt, un- 
mittelbar auf die eine Seite des bewegten WeiBblechban- 
des aufgebracht, 

das WeiBblechband wird vorher auf eine solche Tempera- 
tur erhitzt, daE es im Auftragsbereich des flfissigen Kunst- 
stoffilmes eine fiber dem Schmelzpunkt des Haftvermitt- 
lers und unter dem Schmelzpunkt des Zinns liegende 



<unststoffilm wird an das WeiBblechband ange- 
drfickt, indem es durch einen Spalt zwischen zwei Rollen 
hindurchgefiihrt wird, von denen die am Kunststoffilm 
anliegende Rolle, die Laminatorrolle, unter der Schmelz- 
temperatur des PET gehalten wird, 
das WeiBblechband wird mit dem an der Laminatorrolle 
anliegenden Kunststoffilm unter Spannung fiber einen 
Teil des Umfanges der Laminatorrolle herumgeffihrt und 
an der Laminatorrolle fiber eine Kontaktzeit oder Kontakt- 
lange in Anlage gehalten, die ausreicht, urn bei einer 
Bandgeschwindigkeit von mindestens 50 m/min zumin- 
dest die Oberflachenschicht des PET mit einer Kfihlrate 
von hochstens 400 W/m 2 °C auf eine Temperatur abzukuh- 
len, die mindestens urn 30°C unter dem Schmelzpunkt 
des PET liegt, bevor der Kontakt zwischen Kunststoffilm 
und Laminatorrolle gelost wird, 
bei einer abschlieBenden Nachbehandlur _ 
schichtete WeiBblech auf eine Temperatur oberhalb des 
Schmelzpunktes des PET erhitzt und der Kunststoffilm 
durch unmittelbares Einleiten des WeiB 
ein Wasserbad mit hoher Kuhlrate auf Raumtemperatur 



Verformen dieser Ronde durch Tiefziehen und anschlie- 
Bendes Abstreckziehen, wobei die PET-Schicht den Tief- 
zieh- und Abstreckziehstempeln zugekehrtwird.zu einem 



nkorper, mit einer zy- 



lindrischen Dosenwand und einem domfbrmig nach au- 
Ben gewolbten Dosenkopf, 

Ausstanzen einer zentralen fJffnung unmittelbar im dom- 
formigen Endteil, 

Einsetzen eines wieder verschlieBbarBn VerschluBsy- 
stems mit Schraubkappe in die zBntrale Offnung, 
VerschlieBen des anderen, offenen Endes des Dosenkor- 
pers mit einem separaten, runden Dosenboden aus Blech 
du rch Bordeln und Falzen unter Erzeugung eines Doppel- 
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Beschreibung seitigc Kunststoffbeschichtung laBt das Abstieckziehen 
nicht zu, weil die KunststoHbeschichtung, insbesondere auf 
[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- der DosenauBenseite, versagen wiirde. Blankes, verchrom- 
lung einer Getrankedose aus Blech, insbesondere WeiB- les Blech ist fur das Tiefziehen und das Abslreckziehen 
blech. 5 nicht geeignet, da FreBerscheinungen an den Werkzeugen 
[0002] Getrankedosen werden in der Regel aus WeiBblech auftreten. Die bei verchromtem Blech gemachten Erfahrun- 
oder Aluminium gefertigt. Heutzutage werden hauptsach- gen und angewendeten MaBnahraen lassen sich nicht ohne 
lich zweiteilige Dosen verwendet, die aus einem Unterteil weiteres auf WeiBblech iibertragen, weil Kunststoff auf ver- 
und einem Deckel bestehen. Das Unterteil ist einstikkig und chromtem Blech besser haftet als auf WeiBblech. 
besteht aus einer im wesentlichen zylindrischen Dosen- 10 [0005] In der US 4,541,546 ist eine zweiteilige Getranke- 
wand, mit einem daran angeformten Dosenbaden. Es wird dose aus Blech, z. B. WeiBblech oder Aluminiumblech, be- 
durch Tiefziehen und Abstreckziehen auf die nachfolgend schrieben. Durch Tiefziehen und Abstreckziehen wird bei 
beschriebene Weise gefertigt. Aus einem Blechband wird einer Ausfuhrungsform dieser Getrankedose ein Oberteil 
eine kreisrunde Blechscheibe, Ronde genannt, ausgeschnit- hergestellt, welches eine zylindrische Dosenwand und eine 
ten. Durch Tiefziehen wird aus dieser Ronde zunachst ein 15 obere, domformig nach auBen gewolbte AbschluBwand auf- 
Napf gezogen. Dieser Napf muB zwischen Boden und zylin- weisL Im Zentrum dieser oberen AbschluBwand ist eine sich 
drischer Wand einen im wesentlichen kegelstumpfformigen von der AbschluBwand nach auBen erstreckende Tulle, ahn- 
Ubergang, auch Schrage genannt, aufweisen, damit der ei- lich wie ein kurzer Flaschenhals, angeformt. Die Herstel- 
gentliche Dosenboden im fertigen Zustand einen Durchmes- lung dieser Tulle erfordert jedoch mehrere Werkzeuge und 
ser aufweist, der kleiner ist als der Durchmesser der zylin- 20 Arbeitsschritte, wodurch die Gesamlherslellungskosten die- 
drischen Dosenwand. Die Erzeugung dieser Schrage berei- ser Getrankedose wesentlich verteuert werden. Die Tulle 
tet beim Tiefziehen groBe Probleme, weil Sekundarfalten soil durch eine Kappe oder einen Stopsel verschlossen wer- 
auftreten konnen. Diese Sekundarfalten treten in verstark- den, wobei nicht naher beschrieben ist, wie diese Teile aus- 
tem MaBe auf, wenn zur Materialeinsparung und zur Verrin- sehen und mit der Tulle zusammenwirken sollen. AuBerdem 
gerung des Gewichtes der Dose Blech mit geringerer Aus- 25 ist bei dieser bekannten Getrankedose das Oberteil mit dcm 
gangsdicke und gleichzeitig hoherer Festigkeit verwendet Unterteil durch uberlappende Verklebung im Bereich der 
wird. Dunne Blechdicken und habere Fcsdgkeiten fiihren zylindrischen Dosenwand verbunden. Zu diesem Zweck ist 
zur vermehrten Sekundarfaltenbildung. Nach dem Tefzie- das Unterteil im Durchmesser durch Necken verkleinert, so 
hen des Napfes wird durch Abstreckziehen die Napfhohe daB es in das Oberteil einsteckbar ist Hierzu wird der untere 
um etwa das Dreifache vergroBert, indem die zylindrische 30 Rand des Oberteils erwannt, um den Durchmesser zu ver- 
Wand des Napfes in der Lange gestreckt und dabei in der groBem, und der Rand des Unterteils abgekiihlt, um dessen 
Dicke entsprechend reduziert wird. Die hohen Flachenpres- Durchmesser zu verkleinem. Als Korrosionsschutz wird auf 
sungen in den Abstreckwcrkzeugen (Stempel und Ringe) die Innenseite des Oberteils und des Unterteils ein Lack 
wiirden eine auf das Blech zuvor aufgebrachte Lackierung durch Spriihen, Tauchen oder elektrostausche Beschichlung 
zerstoren, so daB man auf die Vorlackierung verzichtet und 35 nach dem Tiefziehen und Abstreckziehen aufgebrachL 
die Innen- und AuBenlackierung erst an der fertigen Dose [0006] Aus der DE 31 05 538 Al ist ein Verfahren zur 
erfolgL Am Ende des Abstreckvorganges wird der Dosenbo- Herstellung von Metallbehaltem bekannt, bei dem ein Me- 
den in seine endgiiltige Form geformt, indem der Abstreck- taUrohling aus Elektrostahlblech durch Tiefziehen zunachst 
stempel in den Dosenboden und ein auBerhalb des Dosenbo- zu einem einseitig offenen Hohlkorper mit einem Radial- 
dens befindliches Bodenwerkzeug (Matrize) eintaucht. 40 flansch und einer zylindrischen Seitenwand verformt wird. 
Hierbei wird ein zum Doseninneren hin nach innen gewolb- Durch einen anschlieBenden Abstrockziehvorgang wird 
ter Dom erzeugt, der an seinem auBcren Rand in eine ring- dann die Seitenwand des Hohlkorpers bei gleichzeitiger 
formige Stellkante iibergehL An diese Stellkanle grenzt Beibebaltung der Wandstiirke verlangert ohne den Hefzieh- 
dann auBen die endgiiltig geformte Schrage an. Mittels Luft- zustand des Radialflansches zu beeintrachligen. Dabei wird 
druck, der auf die Innenseite des Dosenbodens wirkt, und/ 45 in dem geschlossenen Ende des Hohlkorpers auch eine Off- 
oder mittels Abstreiffingern, wird das fertige Unterteil vom nung ausgestanzt und gebordelt. SchlieBlicb wird auf das of- 



im Durchmesser moglichst kleinen Deckel verwenden zu setzt, wobei sowohl eine Verformung des Flansches als auch 

konnen, fur dessen Herstellung weniger Blech benotigt des VerschluBelementerandes erfolgL Bei diesem bekannten 

wird, wird der Durchmesser des oberen, offenen Endes des 50 Verfahren wird jedoch kein beschichtetes Blech verwendet 

Unterteils durch Necken verkleinert. Vor dem Necken erhalt und es wird auch kein VerschluBsystem in die ausgeslanzte 

das Unterteil auf der AuBenseite einen Grundlack und die Offnung eingesetzt. 

Bedruckung und auf der Innenseite eine Spriihlackierung. [0007] Die AT 321 694 betrifft ein Verfahren zur Herstel- 

Nach alien Lackiervorgangen wird eine Trocknung durchge- lung von Stahlblechbohaltem aus einem tiefziehbaren StahL 

fiihrt. Ruch bei wasserloslichen Lacken fallt jeweils L6- 55 bei dem eine Ronde zunachst bei praktisch gleichbleibender 



[0003] Der Einsatz von Getrankedosen aus WeiBblech in gang zu einem Napf geformt wird. Durch anschlieBendes 

feuchttropischen Landern stellt aus Korrosionsgriinden am Abstreckziehen wird dieser unter Verringerung seiner 

Dosenboden wegen Verkratzungen des Lackes ein Problem Wanddicke auf die gewiinschte Fertighohe gebracht. Diese 

dar. 60 Druckschrift enthalt jedoch keinen Hinweis auf spezielle 

[0004] In Japan gibt es auch Getrankedosen, die beidseitig PET-Beschichtungen, die ein Tiefziehen und anschlieBendes 

™~T (Polyethylentereph- Abstreckziehen ohne Beschadigung uberstehen. 



thalat) haben. Die Kunststoffbeschichtung wird auf ein ver- [0008] In der EP 0 1 68 070 Al ist ein Verfahren zur Her- 

chromtes Blechband (ECCS) vor der Dosenfertigung aufge- stellung eines Behalters aus Stahlblech offenbart, bei dem in 

bracht, was meist durch Laminieren einer vorgefertigten Fo- 65 eine Endwand eine Offnung eingestanzt und in diese ein 

lie erfolgL Das Unterteil wird durch Tiefziehen und Weiter- VerschluBelement eingesteckt wird. 

Ziehen mit Reckung hergestellL wobei eine Wandausdun- [0009] Aus der DE 40 29 553 Al ist ein beschichtetes 

nung von etwa 30 bis maximal 50% erreicht wird. Die beid- Metallblech fur gezogene Dosen bekannt, bei dem auf ein 
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Basismetall ein biaxial gezogener Polyesterfllm unter Druck 
und Zwischenschaltung einer Klebstoffschicht auflaminiert 
wird. Die Herstellung eines Polyesterfilmes und das an- 
schlieBende Recken erfordert jedoch mehrere Arbeitsvor- 
gange, bevor iiberhaupt der Film bzw. die Folie auf das 
Blechband auflaminiert werden kann. 
[0010] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zu 
schaffen, das eine besonders kostengiinstige Herstellung 
von Getrankedosen aus einem mit PET beschichleten WeiB- 
blech ermbglicht 

[0011] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1 gelbsL 
[0012] Vorteilhafte VerfahrensmaBnahmen sind in den 
Unteranspriichen angegeben. 

[0013] Unter Bezugnahme auf die Zeichnungen werden 
im folgenden die Besonderheiten und Vorziige des Verfah- 
rens nachstehend naher erlautert. 

[0014] In Fig. 1 ist die nach dem erfindungsgemafien Ver- 
fahren hergestellte neue Getrankedose teils im Lahgsschnitt, 
teils in Seitenansicht gezeigt. Sie besteht im wesentlichen 
aus einem Dosenkorper 1, einem Dosenboden 2 und einem 
wiederverschlieBbaren VerschluBsystem 3. Der Dosenkor- 
per 1 weist eine zylindrische Dosenwand 4 auf und ist an 
dem einen, oberen Ende durch ein mit der Dosenwand 4 aus 
einem Stuck bestehenden, nach auBen gewolbten Endteil 5 
verschlossen, welches den Dosenkopf bildet. Im Zentrum 
des domfdrmigen Endteiles ist eine zentrale Offhung 6 vor- 
gesehen, die durch Ausstanzen gebildet isL In diese Offhung 
ist vom Inneren des Dosenkorpers 1 her die Schraubhiilse 7 
eingesetzt, die einen radial nach auBen vorstehenden 
Flansch 7a und an ihrem Halsteil ein Schraubengewinde 7b 
aufweist. Auf dieses Schraubengewinde ist die Schraub- 
kappe 8 von auBen her aufgeschraubL 
[0015] Die Schraubkappe 8 hat zur Gewahrleistung des 
Originalitatsschutzes einen Sicherungsring 8a, der iiber Per- 
forationen mit der iibrigen Schraubkappe verbunden ist, 
Shnlich wie dies bei VerschluBkappen von Mineralwasser- 
flaschen der Fall ist. Beim ersten Zudrehen der Schraub- 
kappe 8 schnappt der Sicherungsring hinter einem nicht zum 
Schraubengewinde 7b gehorenden Sicherungsabsatz 7c an 
der Schraubhiilse ein, so daB beim spateren Offncn der 
Schraubkappe der Sicherungsring 8a aufgerissen oder von 
der Schraubkappe abgerissen wird und man anhand des ab- 
gerissenen Sicherungsringes erkennen kann, daB die Getran- 

[0016] Das untere, zunachst offene Ende des Dosenkor- 
pers 1 weist zur Verringerung des Durchmessers D der Do- 
senwand 4 einen kegelstumpffbrmigen Abschnitt 9, der 
auch Einzug genannt wird, auf, und der durch sogenanntes 
Necken erzeugt wird. Betragt z. B. der Durchmesser D der 
Dosenwand 4 66 mm, dann wird durch den kegelstumpffor- 
migen Abschnitt 9 der Offnungsdurchmesser Dl auf 57 mm 
oder 52 mm verringert. Dies erfolgt zu dem Zweck, daB ein 
im Durchmesser kleinerer Dosenboden 2 verwendet werden 
kann. Dieser Dosenboden 2 aus Blech ist durch Bordeln und 
Falzen unter Erzeugung eines bekannten Doppelfalzes 10 
mit dem Dosenkorper 1 verbunden. Das Befiillen der Dose 
kann entweder so erfolgen, daB der zunachst an seinem ei- 
nen Ende offene Dosenkorper 1 mit aufgeschraubter 
Schraubkappe 8 auf dem Kopf stehend gefullt und dann der 
Dosenboden 2 aufgefalzt wird, oder es kann der Dosenbo- 
den vor dem Fiillen der Getrankedose aufgefalzt werden und 
die Dose dann von oben her durch die Schraubhiilse hin- 
durch gefullt und anschlieBend die Schraubkappe 8 aufge- 
schraubt werden. Ersteres hat den VorteU, daB eine groBere 
Fiillgeschwindindigkeit der Getrankedose erreichbar ist. 
[0017] Die Schraubkappe 8 mit Sicherungsring 8a und die 
Schraubhiilse 7 werden vorzugsweise aus Kunststoff, z. B. 



PE (Polyester) oder PET (Polyethylenterephthalat) herge- 
stellt Gegebenenfalls konnte auch WeiBblech oder Alumi- 
nium verwendet werden. 

[0018] Vorzugsweise wird die Schraubhiilse 7 mit ihrem 
5 Flansch 7a wegen der hohen Doseninnendriicke mit dem 
domfbrmigen Endteil 5 verklebt oder unter Anwendung von 
Warme versiegelt. Der Flansch 7a und auch der Sicherungs- 
ring 8a stellen den Korrosionsschutz der Schnittkante der 
Offhung 6 sicher, falls der Dosenkorper 1 aus WeiBblech be- 
lt) steht. Da das Einsiegeln am blanken oder lackierten Blech 
mit technischen Unsicherheilen behaftet ware, sollte der Do- 
senkorper 1 an seiner Innenseite eine Kunstsloffbeschich- 
tung aufweisen, auf die weiter unten stehend noch naher ein- 
gegangen wird. 

15 [0019] Die neue Getrankedose laBt sich aus WeiBblech, 
Aluminiumblech und anderen Melallblechen fertigen. Vor- 
zugsweise wird jedoch WeiBblech verwendet. Zur Herstel- 
lung des Dosenkorpers 1 wird aus einem Blechband eine 
kreisrunde Blechscheibe, Ronde genannt, ausgeschnitten. 

20 Die Blechdicke der Ronde, auch Blecheinsalzdicke genannt, 
kann zwischen 0,16 bis 0,30 mm, vorzugsweise etwa 
0,20 mm, betragen. Durch Tiefziehen wird die Ronde zu ei- 
nem einfachen, in Fig. 2 dargestellten Napf 1' mit einer 
Hbhe H umgeformt. Bei der Verwendung von WeiBblech er- 

25 folgt das Tiefziehen ein- oder zweistufig mit einem Ziehver- 
haltnis p" von 1,6 bis 2,4. Der so gebildele Napf 1' wird dann 
durch Abstreckziehen in drei bis vier Slufen zu dem in Fig. 
1 dargestellten Dosenkorper 1 umgeformt, wobei die ur- 
spriingUche Napfhohe H etwa um das Dreifache vergroBert 

30 wird und beim Abstreckziehen die gegeniiber der Napfwand 
diinnere Dosenwand 4 entsteht. Beim Abstreckziehen wird 
die Wanddicke des Napfes, die der urspriinglichen Blechein- 
salzdicke entspricht, mit einem Umformgrad (p auf ein Drit- 
tel verringert. Die Umformung des zunachst ebenen Napf- 

35 bodens zu einem domfbrmigen Endteil und das Ausstanzen 
der Offhung 6 erfolgt am Ende des Abslreckziehens, indem 
der Dosenkorper mittels Luftdruck vom Abstreckstempel 
abgestreift und der Luftdruck dazu verwendet wird, das 
Endteil des Dosenkorpers in ein Formwerkzeug (Matrize) 

40 mit domfbrmiger Vertiefung zu pressen. Im Prinzip ist eine 
spalere AuBendomerzeugung in Verbindung mit dem 
Schneiden der Offhung auch mbglich. Eventuell erst nach 
dem Beschneiden des Dosenrandes, falls der AuBendom in 
den vorhandenen Maschinen stbrt. In diesem Fall bleibt der 

"(5 Boden beim Abstreckziehen flach. Der Dosenkorper wird 
anschlieBend an seinem offenen Ende durch Necken im 
Durchmesser verkleinert, damit auch ein im Durchmesser 
entsprechend kleinerer Dosenboden verwendet werden 
kann. Durcb das Abstreckziehen wird eine optimale Werk- 

50 stoffausnutzung erreicht. Die Dicke des Endteiles, welche in 
etwa der urspriinglichen Blecheinsatzdicke entspricht und 
die Dicke der Dosenwand, welche etwa ein Drittel der ur- 
spriinglichen Blecheinsatzdicke betragt, sind optimal den 
Erfordemissen angepaBt Im Bereicb des offenen Endes des 

55 Dosenkorpers ist durch das Necken die Wanddicke um etwa 
60 um gegeniiber der iibrigen Dosenwand verdickt. 
[0020] Wenn zur Herstellung des Dosenkorpers Blech 
ohne Kunststoffbeschichtung verwendet wird, kann der Do- 
senkorper nach dem Abstrecken bzw. Necken auf der Dose- 

60 ninnenseite im Spriihverfahren lackiert werden. Vorteilhaf- 
ter ist es jedoch zur Herstellung des Dosenkorpers ein 
Blech, insbesondere ein WeiBblech, zu verwenden, welches 
bereits vorher als Blechband mit einer Kunststoffbeschich- 
tung versehen wurde. 

65 [0021] Wegen der hohen Driicke, die beim Abstreckzie- 
hen zwischen dem Stempel und der dem Stempel zugekehr- 
ten Innenseite des Dosenkorpers angeordneten Kunststoff- 
beschichtung beslehen, kommt als Beschichtungskunststoff 
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nur PET (Polyethylenterephthalat) in Frage. In diesem Fall verfahren, daB zwischen der Zinnoberflache und der PET- 

wird dann die Ronde aus einem einseitig mit PET kunst- Schicht ein Haftvermitder aus thermoplastischem Kunst- 

stoffbeschichteten Blecb ausgestanzt und beim Tiefziehen stoff vorgesehen wird, dessen Schmelztemperatur < 210°C 

und Abstreckziehen die kunststoffbeschichtele Seite den ist 

Tiefzieh- bzw. Abstreckziehstempeln zugekehrt. Nach dem 5 [0028] Das PET und der Haftvermitder werden zweckmii- 

Abstreckziehen ist dann die gesamte Innenseite des Dosen- Big durch Coextrusion auf das erhitzte WeiBblechband auf- 

korpers 1 mit einer PET-Schicht ausgekleidet, wie es in Fig. gebracht, welches auf eine zwischen der Schmelztemperatur 

1 vergroBert dargestellt ist. des Haftvermitders und der Schmelztemperatur des Zinns 

[0022] ZweckmaBig wird ein Blech verwendet, auf wel- liegende Temperatur erhitzt wurde. 

ches die PET-Schicht durch Direkt-Extrusion aufgebracht 10 [0029] Hierdurch kann erreicht werden, daB bei einer 

wurde. Durch Direkt-Extrusion eines fliissigen PET-Filmes Temperatur des WeiBblechbandes im Auftragsbereich des 

auf ein erhitztes Blechband kann namlich eine besonders zweischichdgen Kunstsloffilmes von etwa 220°C eine Be- 

gute Haftung der PET-Schicht erreicht werden, was fur das schadigung der Zinnschicht vermieden wird, weil diese 

Abstreckziehen von erheblicher Bedeutung ist. Temperatur unter der Schmelztemperatur des Zinns von 

[0023] Urn eine hohe Umforrnfahigkeit des PET sicherzu- is 232°C liegt. Andererseits liegt aber die Temperatur des 

stellen, sollte die PET-Schicht zweckmaBig in amorphen WeiBblechbandes um mindestens 10° iiber der Schmelztem- 

Zustand gebracht werden. Dieser amorphe Zustand kann peratur des Haftvermitders, so daB die gewiinschte gute 

durch Nacherwarmung des beschichteten Blechbandes auf Haftung des Haftvermitders an der Zinnoberflache erreicht 

eine Temperatur oberhalb des PET-Schmelzpunktes und an- wird. Der Haftvermitder slellt den gewiinschlen guten Ver- 

schlieBende schnetle Abschreckung im Wasserbad erzielt 20 bund zwischen WeiBblech und der auBen liegenden PET- 

werden. Um die Aufheizzeit moglichst kurz zu halten, kann Schicht sicher. Die Dicke der PET-Schicht sollte bei der 

die Nacherwarmung durch Indukdonserhitzung bewirkt Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens etwa 10 

werden. Durch die Nacherwarmung wird auBerdem die Haf- bis 50 um, die des Haftvermittlers etwa 5 bis 10 um, betra- 

tung verbessert. Durch die amorphe PET-Schicht wird ge- gen. Das verwendete WeiBblech hat eine Dicke von 0,16 bis 

wahrleistet, daB trotz der hohen Umformbeanspruchung 25 0,30 mm. Die Zinnauflage betragt 1,0 bis 5,0 g/m 2 je Band- 

keine Risse und Poren in der PET-Schicht auftreten. seite, vorzugsweise 2,0 bis 2,8 g/m 2 . 

[0024] Versuche haben auBerdem gezeigt, daB es zur Er- [0030] Die Herstellung eines PET beschichteten WeiBble- 

hohung der Sicherheit der Vermeidung von Poren und Ris- ches, welches sich besonders fur die Herstellung einer Ge- 

sen unter Produktionsbedingungen zweckmaBig ist, nach trankedose nach dem erfindungsgemaBen Verfahren eignet, 

dem Tiefziehen und vor dem Abstreckziehen den vorge- 30 wird nachstehend anhand der Fig. 3 beschrieben. Ein WeiB- 

formten Dosenkorper (Napf) einer Temperaturbehandlung blechband 11 wird in seiner Langsrichtung bewegt und zu- 

zu unterziehen. Diese Temperaturbehandlung sollte bei ei- niichst durch eine Erhitzungseinrichtung 12 erhitzt. Mittels 

ner Temperatur von 180 bis 200°Cwahrend einer Dauer von einer Breitschlitzduse 13 wird ein zweischichdger Kunst- 

1 bis 5 Minuten crfolgcn. Da WeiBblech ein relativ preiswer- stofffilm 14 exlrudiert, der aus einer PET-Schicht 14a und 

ter Werkstoff fur die Herstellung von Dosen isL, und PET 35 einer Haftvermitderschicht 14b aus Ihermoplastischem 

den hohen Beanspruchungen beim Abstreckziehen wider- Kunststoff bestehL Der Haftvermitder 14b weist eine 

steht, sollte fur die Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Schmelztemperatur auf, die nicht grbBer ist als 210°C. Das 

Verfahrens zweckmaBig PET beschichtetes WeiBblech ver- WeiBblechband 11 wurde in der Erhitzungseinrichtung 12 

wendet werden, bei dem die PET-Schicht durch Direkt-Ex- vorher auf eine solche Temperatur erhitzt, daB es im Auf- 

trusion aufgebracht wurde. 40 tragsbereich 15 des fliissigen Kunststoffilmes 14 eine iiber 

[0025] Fur den Dosenboden 2 wird zweckmaBig beidsei- dem Schmelzpunkt des Haftvermitders und unter dem 

Ug mit PET beschichtetes WeiBblech verwendeL PET ist Schmelzpunkt des Zinns licgende Temperatur von etwa 

kratzfester als eine Lackierung und bildet fur den Dosenbo- 220°C aufweisL Der Kunststoffilm 14 wird dann an das 

den auBen an der Stellkante 2a einen dauerhaften Korrosi- WeiBblechband 11 angedriickt, indem es durch einen Spalt 

onsschutz. Es sind somit die vollstandig aus WeiBblech be- 45 zwischen einer Andriickrolle 18 und einer Rolle 17, die als 

steheoden Getrankedosen auch fur subtropische Lander ein- laminatorrolle bezeichnet wird, hindurcbgefuhrt wird. Die 

setzbar. am Kunststoffilm 14 anliegende Laminatorrolle 17 wird da- 

[0026] Es wurde gefunden, daB bei der Beschichtung ei- bei auf einer Temperatur gehalten, die unter der Schmelz- 

nes Blechbandes eine besonders gute Haftung dann erreicht temperatur des PET Uegt. ZweckmaBig sollte die Lamina- 

wird, wenn das Blechband im Auftragsbereich des fliissigen 50 torrolle 17 durch Kiihlung auf einer Temperatur im Bereich 

Kunststoffilmes eine iiber dem Schmelzpunkt des jeweiligen zwischen 20 bis 80°C gebalten werden. Die Kiihlung der 

Kunststoffes liegende Temperatur aufweisL Die Temperatur Laminatorrolle 17 erfolgt vorteilhaft durch Wasser, welches 

des Blechbandes sollte etwa 10° iiber dem Kunststoff- durch die Laminatorrolle 17 hindurchgeleitet wird. Es ist 

schmelzpunkt liegen. Da jedoch die Schmelztemperaturen femer eine Umlenkrolle 19 vorgesehen, durch welche das 

der verschiedenen PET-Sorten zwischen 230 und 280°C lie- 55 WeiBblechband 11 mit dem an der Laminatorrolle 17 anlie- 

gen, entstehen beim Direktbeschichten von WeiBblech Pro- genden Kunststoffilm 14 unter Spannung iiber einen Teil des 

bleme. Es darf namlich der Schmelzpunkt des Zinns von Umfanges der Laminatorrolle 17 herumgefuhrt ist. Das An- 

232°C nicht iiberschritten werden, da es sonst zu einer Ei- pressen des fliissigen Kunststoffilmes 14 an das WeiBblech- 

sen-Zinn-Legierungsschichtbildung kommt und auBerdem band 11 sollte mit einer auf die Breite des WeiBblechbandes 

flussiges Zinn mit der Andriickrolle beim Extrusionsvor- 60 bezogenen Kraft von mindestens 60N/mm erfolgen. Wah- 

gang in Beriihrung kame. Hierdurch wurde die Zinnoberfla- rend der Kunststoffilm 14 an der Laminatorrolle 17 anliegt, 

che beeintrachtigt werden und das Zinn konnte auf der Do- muB zumindest seine PET-Oberflachenschicht durch Ab- 

senauBenseite die erforderliche Schmierwirkung beim Ab- kiihlung in den festen Zustand iiberfuhrt werden, bevor die 

streckziehen nicht leisten. Oberflache der Laminatorrolle 17 von dem Kunststoffilm 14 

[0027] Um einerseits die erforderliche hohe Haftung der 65 gelost wird. Der Durchmesser der Laminatorrolle bzw. der 

PET-Schicht zu erreichen und andererseits die Zinnschicht Umschlingungswinkel, mit dem das WeiBblechband zusam- 
des WeiBbleches nicht zu beschadigen, wird daher bei der men mit dem Kunststoffilm 14 an der Laminatorrolle 17 in 

Herstellung des kunststoffbeschichteten WeiBbleches so Anlage gehalten wird, mussen so gewahlt werden, daB bei 
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einer Bandgeschwindigkeit von mindestens 50 m/min zu- 
mindest die Oberflachenschicht des PET mit einer Kuhlrate 
von hochstens 400 W/m 2 °C auf eine Temperatur abzukiih- 
len, die mindestens um 30°C unler dem Schmelzpunkt des 
PET liegt, bevor der Kontakt zwischen Kunststoffilm und 5 
Laminatorrolle 17 gelost wird. 

[0031] Es hat sich als zweckmaBig erwiesen, wenn die 
Breite der Breitschlitzduse 13 breiter ist als die des WeiB- 
blechbandes. Dies fuhrt dazu, daB der Kunststoffilm 14 an 
jeder Seite des WeiBblechbandes um 20 bis 30 mm vorstehL 10 
[0032] Die Trennung des iiberstehenden Kunststoffilmes 
erfolgt erst nach dem Abkuhlen und Festwerden des Kunst- 
stoffes mittels der Besaumrollen 16, die an beiden Seiten des 
beschichteten WeiBblechbandes angeordnet sind. 
[0033] Wie bereits weiter oben erwahnt wurde, ist es 15 
wichtig, daB das PET in einem amorphen Zustand vorliegL 
Zu diesem Zweck wird das PET-beschichtete WeiBblech- 
band durch eine Induktions-Erhitzungseinrichtung 20 gelei- 
tet, wo es auf eine Temperatur oberhalb des PET-Schmelz- 
punktes gebracht wird. Die ttberschreitung des Zinn- 20 
schmelzpunktes ist in diesem Fall nicht kritisch, da wegen 
der kurzen Erhitzungszeit die Eisen-Zinn-Legierungs- 
schichtbildung sehr gering ist und das fliissige Zinn auch 
nicht mit einer Rolle in Beriihrung kommt. Durch unmittel- 
bares Einleiten des WeiBblechbandes in ein Wasserbad 21 25 
wird das WeiBblechband schlieBlich mit hoher Kuhlrate auf 



zt und der Kunststoffilm 
des WeiBblechbandes in 



wegt und erhitzt, 
mittels einer Breitschlitzduse wird ein Film aus ge- 
schmolzenem, thermoplastischen Kunststoff, beste- 40 
bend zumindest aus einer PET-Schicht und einer Haft- 
vermittlerschicht, deren Schmelzpunkt maximal 210°C 
betragt, unmittelbar auf die eine Seite des bewegten 
WeiBblechbandes aufgebracht, 

das WeiBblechband wird vorher auf eine solche Tempe- 45 
ratur erhitzt, daB es im Auftragsbereich des fliissigen 
Kunststoffilmes eine iiber dem Schmelzpunkt des Haft- 
vermittlers und unter dem Schmelzpunkt des Zinns lie- 
gende Temperatur aufweist, 
der Kunststoffilm wird an da 
driickt, indem es durch einen Spalt zwischen zwei Rol- 
len bindurchgefuhrt wird, von denen die am Kunst- 
stoffilm anliegende Rolle, die Laminatorrolle, unter der 
Schmelztemperatur des PET gehalten wird, 
das WeiBblechband wird mit dem an der Laminator- 55 
rolle anliegenden Kunststoffilm unter Spannung iiber 
einen Teil des Umfanges der Laminatorrolle herumge- 
fuhrt und an der Laminatorrolle iiber eine Kontaktzeit 
Oder Kontaktlange in Anlage gehalten, die ausreicht, 
um bei einer Bandgeschwindigkeit von rnindestens 60 
50 m/min zumindest die Oberflachenschicht des PET 
mit einer Kuhlrate von hochstens 400 W/m 2o C auf eine 
Temperatur abzukiihlen, die mindestens um 30°C unter 
dem Schmelzpunkt des PET liegt, bevor der Kontakt 
zwischen Kunststoffilm und Laminatorrolle gelost 55 
wird, 

bei einer abschlieBenden Nachbehandlung wird das be- 
schichtete WeiBblech auf eine Temperatur oberhalb des 



n dieser Ronde durch Tiefziehen und an- 
die PET-Schicht 
den Tiefzieh- und Abstreckziehstempeln zugekehrt 
wird, zu einem einseitig offenen, zylindrischen Dosen- 
korper, mit einer zylindrischen Dosenwand und einem 
domformig nach auBen gewolbten Dosenkopf, 
Ausstanzen einer zentralen Offnung unmittelbar im 
domformigen Endteil, 

Einsetzen eines wieder verschlieBbaren VerschluBsy- 
stems mit Schraubkappe in die zentrale Offnung, 
VerschlieBen des anderen, offenen Endes des Dosen- 
korpers mit einem separalen, runden Dosenboden aus 
Blech durch Bordeln und Falzen unter Erzeugung eines 
Doppelfalzes. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die PET-Schicht in amorphen Zustand ge- 
bracht wurde. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der amorphe Zustand durch Nacherwarmung 
des beschichteten Blechbandes auf eine Temperatur 
oberhalb des PET-Schmelzpunktes und anschlieBende 
schnelle Abschreckung im Wasserbad erzielt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der durch Tiefziehen 
teilweise vorgeformte Dosenkorper zwischen dem 
Tiefziehen und dem Abstreckziehen einer Warmebe- 

.80 bis 200°C un- 



5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Warmebehandlung 1 bis 5 Minuten durch- 
gefuhrt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, 
net, daB ein k - 




net, daB das PET und der Haftvermittler durcb Coex- 
trusion auf das erhitzte WeiBblechband aufgebracht 
werden, welches auf eine zwischen der Schmelztempe- 
ratur des Haftvermittlers und der Schmelztemperatur 
des Zinns liegende Temperatur erhitzt wurde. 



senkopfes amEnde des Abstreckziehens erfolgt, indem 
der Dosenkorper mittels Luftdruck vom Abstreckstem- 
pel abgestreift und der Luftdruck dazu verwendet wird, 
das Endteil des Dosenkorpers in eine Matrize mit dom- 
formiger Vertiefung zu pressen. 
9. Verfahren nacb einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Dosenkorper an 
seinem offenen Ende durch Necken im Durchmesser 
verkleinert wird, bevor der Dosenboden, welcher einen 
kleineren Durchmesser aufweist als die zylindrische 
Dosenwand, aufgefalzt wire 



io. ^ 



spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ei 
Schraubkappe und einer einseitig mit einem rianscn 
versebenen Schraubhulse bestehendes VerschluBsy- 
stem verwendet wird, daB die Schraubhulse von der In- 
nenseite des Dosenkorpers her durch die zentrale Off- 
nung des domformigen Endteiles gesteckt wird, bis ihr 
Flanscb an der Innenseite des Endteiles anliegt und daB 
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auf das aus dem Endteil herausragenden, mit einem 
Schraubengewinde versehenen Teil der Schraubhiilse 
die Schraubkappe aufgeschraubt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein VerschluBsystem verwendet wird, 5 
dessen Schraubkappe und Schraubhiilse aus Kunststoff 
bestehen. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schraubhiilse in das Endteil ein- 
geklebt oder eingesiegelt wird. 10 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriicbe, dadurch gekennzeichnet, daB ein Dosenboden 
aus Blech verwendet wird, das beidseitig mit Kunst- 
stoff beschichtet ist. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB fur den Dosenboden ein beidseitig mit 
PET beschichtetes WeiBblech verwendet wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das WeiBblechband auf eine solche Tempera- 
tur erhitzt wird, daB es im Auftragsbereich des Kunst- 20 
stoffilmes eine um mindestens 10°C iiberden Schmelz- 
punkt des Haftvermitders liegende Temperatur auf- 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Andriicken des fliissi- 25 
gen KunststofBlmes an das WeiBblechband mittels der 
Laminatorrolle mit einer Kraft von mindestens 
60 N/mm, bezogen auf die Breite des WeiBblechban- 
des, erfolgt 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da- 30 
durch gekennzeichnet, daB die Kiihlung der Laminator- 
rolle durch Wasser erfolgt, welches durch die Rolle 
hindurchgeleitet wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Laminatorrolle durch Kiihlung auf ei- 35 
ner Temperatur im Bereich von 20 bis 80°C gehalten 

19. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das rasche Abkuhlen bei der Nachbehandlung 
mit einer Kuhlrate von mindestens 1000 W/m 2 °C auf 40 
eine Temperatur unter 20°C erfolgt. 
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